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1. Описание фонда оценочных средств (оценочных материалов)
Фонд оценочных средств (оценочные материалы) включает в себя контрольные задания и (или) вопросы, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации по дисциплине (модулю). Указанные контрольные задания и (или) вопросы позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), установленных в соответствующей рабочей программе дисциплины (модуля), а также сформированность компетенций, установленных в соответствующей общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.

Полные наименования компетенций представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы.
2. Оценочные средства (оценочные материалы) для проведения промежуточной аттестации обучающихся по дисциплине (модулю)
Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.1)

1. Проверки соблюдения метрологических правил и норм проводится с целью:

1. определение состояния и правильности применения средств измерений

2. контроль соблюдения метрологических правил и норм

3. определение наличия и правильности применения аттестованных методик выполнения измерений

4. контроль правильности использования результатов измерения

5. все, кроме "4"   

2. Процесс измерения представляет собой...

1. совокупность операций для установления значения величины;

2. постоянное слежение, надзор, содержание под наблюдением, а также измерение или испытание через определенные интервалы времени, главным образом с целью регулирования и управления;

3. состояние измерений, при котором их результаты выражены в узаконенных единицах величин и погрешности измерений не выходят за установленные границы с заданной вероятностью;

4. совокупность операций, необходимую для обеспечения соответствия измерительного оборудования требованиям, отвечающим его назначению.

3. В соответствии с требуемой точностью зубчатого колеса, червячные фрезы изготавливают следующих классов точности:

1.ААА – для нарезания колес 6 степени точности;

2. АА – 7 степени;

3. А – 8 степени;

4. В – 9 степени;

5. все перечисленное.

4. Группа проверки точности изготовления червячных фрез выбирается в зависимости от имеющихся приборов и от точности фрезы. Обязательно проверяются:

1. осевое биение буртиков;

2. радиальное биение буртиков;

3. отклонение толщина зуба;

4. отклонение от радиальности передней поверхности;

5. все перечисленное;

5. За основу расположения поля допуска на резьбу гаечного метчика относительно поля допуска резьбы гайки приняты следующие положения:

1. поле допуска на метчик лежит внутри поля допуска резьбы гайки.

2. поле допуска на резьбу метчика располагается ближе к номинальному профилю резьбы гайки.

3. нижнее отклонение резьбы метчика не совпадает с номинальным профилем резьбы гайки, а имеет гарантированный зазор. 

4. верхнее отклонение резьбы метчика далеко отстоит от верхнего отклонения резьбы гайки, так как метчики обычно имеют нежесткое крепление и разбивают резьбу.

5. все перечисленное.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.2)

1. В ходе метрологического обеспечения испытаний образцов продукции необходимо выполнение следующих мероприятий:

1. установления соответствия достигнутой точности измерений параметров и характеристик образцов продукции значениям, определённым при проектировании, и при необходимости формирование дополнительных предложений по повышению уровня метрологического обеспечения, в частности, уточнение номенклатуры параметров, подлежащих измерению и контролю;

2. использования аттестованных методик измерений и поверенных средств измерений, надзор за их состоянием и правильности применения;

3. проведения метрологической экспертизы конструкторской и технологической документации в целях анализа и оценки технических решений и уровня метрологического обеспечения, разрабатываемых образцов продукции;

4. все перечисленное;

5.нет верного ответа.

2. К отклонениям геометрических параметров режущих инструментов относятся …

1. отклонения массогабаритных величин;

2. отклонения размеров, формы и расположения поверхности инструмента;

3. отклонения волнистости и шероховатости поверхности инструмента;

4. все перечисленное;

5.нет верного ответа.

3. К требованиям контролепригодности заготовок РИ, получаемых методами резания и холодной штамповки, относят:

1. правильная детализация изделия как системы объектов контроля на составные части;
2. наличие устройств сопряжения изделия со средствами контроля;

3. соблюдение принципа «равенства баз».;

4 нет верного ответа.

. 4. Погрешность изготовления режущего инструмента вызывает появление погрешности обработки в случае
1. обработки поверхностей деталей мерными инструментами (свёрлами, зенкерами, развёртками, метчиками, плашками, протяжками, пальцевыми фрезами и др.), 
2. обработки поверхностей заготовок деталей фасонным инструментом (фасонными резцами, фрезами, шлифовальными кругами и др.), 
3. все перечисленное;

4 нет верного ответа.

5. Под проверкой взаимной увязки допусков на размеры, форму, расположение поверхностей и требований к их шероховатости следует понимать:

1 проверку выполнения ряда соотношений между нормируемыми параметрами; 
2 возможность соблюдения единства конструкторских, технологических и метрологических баз;

3 правильную простановку на чертежах геометрических размеров, допусков и посадок с учетом размерного анализа и предполагаемых методов обработки, последовательности и содержания операций контроля.

4. все перечисленное.

Перечень контрольных заданий и (или) вопросов для оценки сформированности компетенции ПК-6 (контролируемый индикатор достижения компетенции ПК – 6.3)

1. К числу наиболее важных задач метрологической экспертизы конструк​торской и технологической документации относятся следующие:

1. определение оптимальной номенклатуры измеряемых параметров при контроле; 

2. безопасность соединения устройств сопряжения изделий и средств контроля;

3. правильность простановки номинальных значений и допусков на функциональные параметры изделия.
4. все перечисленное.

2. В задачи МЭ чертежа входит:

1. указание на чертежах минимального числа геометрических параметров;
2. наличие устройств сопряжения изделия со средствами контроля;
3. проверка контролепригодности установленных норм точности согласно имеющейся технической документации на средства измерения;

4. все перечисленное.

3. Результаты метрологической экспертизы оформляются:

1. в виде списка предложений и замечаний, подписываются лицом, проводящим экспертизу, и утверждаются главным метрологом предприятия; 

2. в виде списка замечаний и утверждается главным метрологом предприятия;

3. в виде списка предложений, подписывается лицом, проводящим экспертизу, и утверждаются главным метрологом предприятия;

4. все перечисленное.

4. Метрологическая экспертиза конструкторской и технологической документации - это:

1 анализ и оценка технических решений по выбору параметров, подлежащих измерению, по установлению норм точности измерений и обеспечению методами и средствами измерений процессов разработки, изготовления, испытания и применения продукции; 

2 свойство конструкции изделия обеспечивать возможность, удобство и надежность ее контроля при изготовлении, испытании, техническом обслуживании и ремонте;
3 проверка контролепригодности установленных норм точности согласно имеющейся технической документации на средства измерения;

4. все перечисленное.

5. Возможные формы организации метрологической экспертизы:

1. централизованная – силами экспертов-метрологов метрологической службы предприятия (эта форма предпочтительна при сравнительно небольших объемах разрабатываемой документации);

2. децентрализованная – силами специально подготовленных экспертов из числа разработчиков документации в конструкторских, технологических, проектных и других подразделениях предприятия (эта форма предпочтительна при больших объемах разрабатываемой документации);

3. смешанная – силами специально создаваемой комиссии специалистов (при приемке технических, эскизных, рабочих проектов сложных объектов, а также на других этапах разработки технической документации на такие объекты);

4. «внешняя» – силами группы или отдельных специалистов, привлекаемых к проведению метрологической экспертизы по договору.

